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(54) Verfahren zum Herstellen eines QuertrSgers sowie derartiger Quertr^ger 


(57) Be! einem Verfahren zum Herstellen eines 
Quertrdgers (10) zur Aussteifung einer Instrumententa- 
fel eines Kraftfahrzeuges. wobei der herzustellende 
Quertrdger (10) zumindest zwei in axialer Verldngerung 
angeordnete ProfQabschnitte (12, 14) unterschiedlichen 
Querschn'rtts aufweist. wird der Profilabschnitt (12) klei- 
neren Querschnitts Qber zumindest eine Teilldnge mit 


dem Profilabschnitt (14) grOBeren Querschnitts uber- 
lappend angeordnet, und werden die Profilabschnltte 
(12. 14) im Uberlappungsbereich durch zumindest ein 
stabiiisierendes Verbindungsteil in zumindest einer 
Richtung quer zur Ldngsrichtung miteinander verbun- 
den. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffi etn Verfahren zum Her- 
stetlen eines Quertrdgers zur Aussteifung einer Instru- 
mententafel eines Kraftfahrzeuges. wobel der 
herzusteilende Quertrdger zumindest zwel in axialer 
VerlSngerung angeordnete Profilabschnitte voneinan- 
der unterschiedlichen Querschnrtts aufweist. 
[0002] Die Erfindung betrifft ferner einen derartigen 
Quertrdger. 

[0003] Ein solches Verfahren sowie ein derartiger 
Quertrdger sind allgemein bekannt. 
[0004] Quertrdger werden in der Automobilindustrie 
im Karosseriebau venvendet. Als Teil einer Kraftfahr- 
zeugkarpsserie ist der Quertrdger zwischen den soge- 
nannten A-Sdulen im Bereich unterhalb der 
Windschutzscheibe etwa horizontal verlaufend ange- 
ordnet. Der Quertrdger dient zur Befestigung der Instru- 
mententafel, wobei dem Quertrdger auBerdem die 
Aufgabe zukommt. die Instrumententafel, die iiblicher- 
weise aus Kunststoff- und/oder Holzteilen besteht. aus- 
zusteifen. An dem Quertrdger sind Halterungen 
vorgesehen, an denen die Instrumententafel, ferner 
eventueli eine Mittelkonsole und die Lenkeinrichtung 
befestigt werden. 

[0005] Quertrdger zur Aussteifung der Instrumen- 
tentafel eines Kraftfahrzeuges werden ubilcherwelse mit 
uber die Ldnge des Quertrdgers nicht gleichmdBigem 
Profilquerschnitt hergestelit. IVlit anderen Worten wei- 
sen solche Quertrdger zumindest zwei in axialer Verldn- 
gerung angeordnete Profilabschnitte auf, die 
voneinander unterschiedliche Profilquerschnitte aufwei- 
sen. Einer der Profilabschnitte weist einen kleineren 
Querschnitt auf. wdhrend der andere Profilabschnitt 
einen grOBeren Querschnitt besitzt. Beispielsweise wird 
ein solcher Quertrdger so ausgebildet, daB er einen 
Profilabschnitt kleineren Querschnitts in Form eines 
Rohrprofils und einen Profilabschnitt grOBeren Quer- 
schnitts in Form eines Kastenprofils aufweist. 
[0006] Eine derartige Querschnitts- bzw. Durch- 
messersdnderung des Quertrdgers ist erforderlich. um 
die Eigenfrequenz des Quertrdgers so zu verschieben, 
daB Resonanzen des Quertrdgers uber den gesamten 
Geschwindigkeitsbereich des Kraftfahrzeuges und 
damit Vibrationen, die sich insbesondere auf die Lenk- 
einrichtung ubertragen kdnnen, vermieden werden. 
[0007] Ein weiterer Grund dafur, daB solche Quer- 
trdger mit nicht konstantem Querschnitt hergestelit wer- 
den. liegt darin, daB die Platzverhditnisse in der 
Instrumententafel aufgrund der in der Instrumententafel 
verlaufenden Verkabelung fOr die Instrumente und der 
Instrumente seibst mltunter beengt sind. 
[0008] Derzeit werden Quertrdger mit Profilab- 
schnitten unterschiedlichen Querschnitts dadurch her- 
gestelit. daB der Profilabschnitt kleineren Querschnitts 
durch eine Innenhochdruckumformung auf den Quer- 
schnitt des Profilabschnitte grOBeren Querschnitts auf- 
geweitet wird. Je nach Profilform der Profilabschnitte, 


2 

die unterschiedlich sein kOnnen, ist ein solches Verfah- 
ren, bei dem der Profilabschnitt kleineren Querschnitts 
auf den Querschnitt des Profilabschnitts grdBeren 
Querschnitts aufgeweitet wird. sehr kosten- und mitun- 

5 ter auch zeitaufwendig. 

[0009] Eine andere Art eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines solchen Quertrdgers besteht darin, den 
Querschnittssprung zwischen den Profilabschnitten 
durch in Tiefziehverfahren hergestellte Ziehteile zu 

10 uberbrucken, die zwischen die in Ldngsrichtung vonein- 
ander beabstandeten Profilabschnitte in Ldngsrichtung 
angeordnet und mit den beiden Profilabschnitten end- 
seltig verbunden werden. Aber auch die Anfertigung 
von Ziehteilen ist zeit- und kostenaufwendig. 

75 [0010] Um bei der EntwicMung von Kraftfahrzeug- 
karosserien den fur den jeweiligen Kraftfahrzeugtyp 
geeigneten Quertrdger mit den erforderlichen Eigen- 
schaften durch Ausprobieren verschiedener Profilfor- 
men auffinden zu kOnnen, werden ublichenA^eise 

20 Versuchsreihen gefahren. in denen eine Vielzahl von 
Quertrdgern unterschiedlichen Profils hergestelit wer- 
den mOssen. Die herkdmmlichen Verfahren zum Her- 
stellen von Quertrdgern eignen sich jedoch aufgrund 
ihres hohen Kosten- bzw. Zeitaufwandes fOr derartige 

25 Versuchsreihen nicht. 

[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde. ein Verfahren sowie einen Quertrdger der 
eingangs genannten Art dahingehend weiterzubilden, 
daB der Quertrdger mit geringem Kosten- und geringem 

30 Zeitaufwand hergestelit werden kann. 

[0012] ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe hin- 
sichtlich des eingangs genannten Verfehrens dadurch 
gelOst. daB der Profilabschnitt kleineren Querschnitts 
Ober zumindest eine Teilldnge mit dem Profilabschnitt 

35 grdBeren Querschnitts uberlappend angeordnet wird, 
und daB die Profilabschnitte im Uberlappungsbereich 
durch zumindest ein starres Verbindungsteil in zumin- 
dest einer Richtung quer zur Ldngsrichtung miteinander 
verbunden werden. 

40 [0013] Entsprechend wird diese Aufgabe hinsicht- 
lich des eingangs genannten Quertrdgers dadurch 
gelOst, daB der Profilabschnitt kleineren Querschnrtts 
uber zumindest eine Teilldnge mit dem Profilabschnitt 
grOBeren Querschnitts uberlappend angeordnet ist, und 

45 daB die Profilabschnitte im Uberlappung^ereich durch 
zumindest ein starres Verbindungsteil in zumindest 
einer Richtung quer zur Ldngsrichtung miteinander ver- 
bunden sind. 

[0014] Das erfindungsgemdBe Verfahren und der 
so erfindungsgemdBe Quertrdger unterscheiden sich von 
den bekannten Quertrdgern, bei denen der Quer- 
schnittssprung durch Umformverfahren uberbruckt wird, 
dadurch, daB die beiden Profilabschnitte unterschiedli- 
chen Querschnitts miteinander zumindest teilweise 
55 uberlappt werden, und im Qberlappungsbereich durch 
ein starres Verbindungsteil quer zur Ldngsrichtung mit- 
einander verbunden werden. Mit diesem erfindungs- 
gemdBen Herstellungsverfahren lessen sich 


2 


3 

vorteilhafterweise Quertrdger aus unterschiedlichsten 
Profilquerschnitten und Prof ilformen kostengOnstig her- 
stellen. Mit der erftndungsgemdBen Art. die Profilab- 
schnitte miteinander zu verbinden, lassen sich beliebige 
sprunghafte Andeaingen von Profilquerschnitten uber- 
brucken. Das erfindungsgmdBe Verfahren ist kosten- 
gOnstig und zeitsparend, da auf die Herstellung von 
komplizierten Stanz- oder Ziehteilen verzichtet warden 
kann. Aufgrund des geringeren Kbsten- und Zeitauf- 
wandes eignet sich das erfindungsgemdBe Verfahren 
insbesordere zur Herstellung einer VIelzahl von Quer- 
trdgern unterschiedlicher Profilformen in einer Ver- 
suchsreihe. Durch die erfindungsgemaBe Art der 
Verbindung der Prof ilabschnitte durch zumindest ein in 
zumindest einer Richtung quer zur Langsrichtung ver- 
laufendes starres Verbindungsteil werden trotz der Ver- 
einfachung des Herstellungsverfahrens und der 
Vereinfachung des Aufbaus des Quertrdgers Verluste in 
der Biegesteifigkeit des Quertrdgers vorteiihaftenweise 
vermieden. 

[0015] Somit wird die der Erfindung zugrundeiie- 
gende Aufgabe vollkommen geldst. 
[001 6] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver- 
fahrens wird der Profilabschnitt kleineren Querschnitts 
zumindest teiiweise in den Profilabschnitt grOBeren 
Querschnitts eingefuhrt und anschlieBend mittels des 
zumindest einen Verbindungsteils mit dem Profilab- 
schnitt grOBeren Querschnitts veitunden. 
[001 7] Hierbel ist von Vorteil, daB der erf indungsge- 
mdBe Quertrdger in Richtung quer zur Ungsrichtung 
des Quertrdgers weiterhin mdglichst kleinbauend aus- 
gebildet werden kann, well durch das Eintauchen des 
Profilabschnlttes kleineren Querschnittes in den Profil- 
abschnitt grOBeren Querschnitts der Profilabschnitt grO- 
Beren Querschnitts die maximale Ausdehnung des 
Quertrdgers in Richtung quer zur Ldngsrichtung 
bestimmt. 

[001 8] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
des Verfahrens sind die Profilabschnitte aus Stahl 
gefertigt. wobel dann die Profilabschnitte mittels zumin- 
dest eines Verbindungsteils in Form einer Spundwand, 
eines Stegbleches oder Profilteils miteinander vert)un- 
den werden, das mit den Profilabschnitten durch 
SchweiBen, LOten, Kleben oder dgl. stoffschlussig ver- 
bunden wird. 

[0019] In diesem Fall, in dem die Profilabschnitte 
aus Stahi gefertigt sind. kOnnen die vorgenannten Ver- 
bindungsteile ebenfalls aus Stahl besonders kosten- 
gOnstig durch Zuschneiden, Biegen, usw. als 
geometrisch einfeche Telle hergestellt werden. Die Ver- 
wendung des gleichen Materials sowohl fQrdie Profilab- 
schnitte als auch fur das oder die Verbindungsteile hat 
den Vorteil, daB sich die Verbindungsteile mit den Pro- 
filabschnitten durch SchweiBen stoffschlussig verbin- 
den lassen. 

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
sind die Profilabschnitte aus einem Leichtmetall, Ins- 
besondere Aluminium, einer Aluminium- oder Magnesi- 
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umlegierung, gefertigt, wobei dann die Profilabschnitte 
mittels zumindest eines Verbindungsteils in Form eines 
StrangpreBprofils, einer Spundwand, eines Stegble- 
ches Oder Profilteils miteinander verbunden werden, 
5 das mit den Profilabschnitten durch SchweiBen, LOten, 
Kleben oder dgl. stoffschlussig verbunden wird. 

[0021] Auch fur den Fall. daB der Quertrdger in 
einer Leichtbauweise aus Leichtmetall. bspw. aus Alu- 
minium gefertigt wird, laBt sich das erf indungsgemSBe 

10 Verfahren vorteilhaft anwenden, indem das oder die 
Verbindungsteile ebenfalls aus Aluminium vorteilhafter- 
weise in Form von kostengOnstig herstellbaren und mit 
geeigneten Profilformen gestaltbaren StrangpreBprofi- 
len ausgebildet sind, die fOr die biegesteife Verbindung 

IS zwischen den Profilabschnitten sorgen. 

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
wird in den Profilabschnitt grOBeren Querschnitts 
und/oder in den Profilabschnitt kleineren Querschnitts 
zumindest ein Schlitz eingebracht, in den das zumin- 

20 dest eine Verbindungsteil eingesetzt wird. 

[0023] Hierbei ist von Vorteil. daB das Verbindungs- 
teil. das genrraB der vorherigen bevorzugten Ausgestal- 
tung zumindest teiiweise in dem Hohlraum des 
Profilabschnlttes grdBeren Querschnittes angeordnet 

25 wird, auf einfach zu handhabende Weise mit dem Profil- 
abschnitt grdBeren Querschnitts verschweiBt werden 
kann, da die SchweiBnaht von auBen im Bereich des 
Schlitzes bzw. der Schlitze angebracht werden kann. 
[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 

30 des so hergestellten Quertragers ist der Profilabschnitt 
kleineren Querschnitts ein Rohrprofil und der Profilab- 
schnitt grOBeren Querschnitts ein Kastenprofil mit recht- 
eckigem, trapezfdrmigem, dreieckigem Oder ahnlichem 
Querschnitt. 

35 [0025] Wie berelts zuvor envdhnt. lassen sich mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren kostengOnstig 
beliebige Quertrager herstellen, die zumindest zwei 
Profilabschnitte unterschiedlichen Querschnitts, d.h. 
unterschiedlicher Querschnittslbrm und/oder unter- 

40 schiedllcher QuerschnlttsgrOBe. aufwelsen. Es kOnnen 
somit mit geringem Kostenaufwand und ebenso gerln- 
gem Zeitaufwand eine Serie von Quertragern fOr eine 
Testreihe zur Untersuchung der Eignung und Eigen- 
schaften unterschiedlicher Profilformen hergestellt wer- 

45 den. 

[0026] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
des Quertragers ist zumindest ein Verbindungsteil als 
Manschette ausgebildet. die eine Offnung aufweist, 
durch die das Rohrprofil durchgefOhrt ist. und deren 
50 AuBenkontur an die Innenkontur des Kastenprofils 
angepaBt ist. 

[0027] Bei dieser Ausgestaltung des Verbindungs- 
teils ist besonders vorteilhaft, daB der Profilabschnitt 
kleineren Querschnitts, d.h. das Rohrprofil, in dem Pre- 
ss filabschnitt grfiBeren Querschnitts, d.h. in dem Kasten- 
profil, allseitig eine AbstOtzung erfahrt, wodurch eine 
besonders stabile, biegesteife Verbindung zwischen 
den beiden Profilabschnitten erzielt wird. 
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[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
des erfindungsgemdBen Quertrdgers ist zumindest ein 
Verbindungsteil als Rohrprofilstuckausgebildet. das mit 
einer Mantellinie mit dem Rohrprof 11 verbunden und mit 
zumindest einer weiteren Mantellinie mit dem Kasten- 
prGfil vertHjnden ist. 

[0029] DIese Ausgestaltung des zumindest einen 
Verblndungsteils ist besonders vorteilhaft, well das 
Rohrprofilstuck aus dem Rohrprofil, das den Profilab- 
schnitt kleineren Querschnitts bildet, und das als Meter- 
ware hergestellt werden kann, abgeiangt werden kann, 
so daB auf die gesonderte Anfertigung von Verbin- 
dungsteilen gflnzlich verzichtet werden kann. Auf diese 
Weise kann der Kostenaufwand be! der Herstellung des 
Quertrdgers minimiert werden. Auch mit dieser Ausge- 
staltung des Verbindungstelles wird eine biegesteife 
Verbindung der beiden Profilabschnitte sicher erreicht. 
[0030] In einer weiteren besonders bevorzugten 
Ausgestaltung des Verfahrens und des Quertrdgers ist 
der Profilabschnitt grOQeren Querschnitts zusammen 
mit dem zumindest einen Verbindungsteil als einstucki- 
ges StrangpreBprofll gefertigt bzw. wird der Profilab- 
schnitt grOBeren Querschnitts in der vorgenannten 
Weise vor dem Verbinden mit dem Profilabschnitt klei- 
neren Querschnitts als solches hergestellt. 
[0031 ] Diese Ausgestaltung sowohl des Verfahrens 
als auch des Quertrdgers hat den weiteren besonderen 
Vorteil. daB das Herstellungsverfahren einerseits welter 
vereinfacht wird, da ein Arbeitsschritt eingespart wird, 
ndmlich das Verfc>inden des Verblndungsteils bzw. der 
Verbindungsteile mit dem Profilabschnitt grOBeren 
Querschnitts, und andererseits wird die Stabilitdt und 
mechanische BestSndigkeit des Prof ilabschnitts grOBe- 
ren Querschnitts verbessert, da Sollbruchstellen wie 
SchweiB", LOt-. Kleb- oder sonstige VerbindungsnShte 
im Falle des einstuckigen StrangpreBprofils vermieden 
werden. 

[0032] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich 
aus der nachfoigenden Beschreibung und der beigefOg- 
ten Zeichnung. 

[0033] Es versteht sich, daB die vorstehend 
genannten und die nachstehend noch zu erlduternden 
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi- 
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in 
Alleinstellung verwendbar sind. ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
[0034] Ausgewdhlte Ausfuhrungsbeispiele, die 
einen Tell der mOglichen Ausgestaltungsvartanten des 
erfindungsgemflBen Verfahrens und des erfindungs- 
gemdBen Quertrdgers zeigen, sind in der Zeichnung 
dargestellt und werden hiernach mit Bezug auf die Figu- 
ren ndher beschrieben. Es zeigen: 


Fig. 2a) bis c) 


Fig. 1 


einen erfindungsgemaB hergesteJI- 
ten und ausgebildeten Quertrdger in 
einer perspektivischen schemati- 
schen Gesaoitansicht; 


Fig. 3a} bis c) 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 
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Fig. 4a) bis c) 


Fig. 5a) und b) 


Fig. 6 


Fig. 7 bis 9 


Darstellungen eines Ausschnittes 
eines QuertrSgers im Detail gemdB 
einem Ausfuhrungsbeispiei. wobei 
Fig. 2a) eine perspektivische 
Ansicht, Fig. 2b) eine Seitenansicht 
und Fig. 2c) ein Schnitt entlang der 
Linie llc-llc in Rg. 2b) ist; 

Darstellungen eines Ausschnittes 
eines Quertrdgers im Detail gemdB 
einem weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiei, wobei Fig. 3a) eine perspekti- 
vische Ansicht, Fig. 3b) eine 
Seitenansicht und Fig. 3c) ein 
Schnitt entlang der Linie lllc-lllc in 
Fig. 3b) ist; 

Darstellungen eines Ausschnittes 
eines Quertrdgers im Detail gemSB 
einem weiteren AusfOhrungsbei- 
spiei, wobei Fig. 4a) eine perspekd- 
vische Darstellung, Fig. 4b) eine 
Seitenansicht und Fig. 4c) ein 
Schnitt entlang der Linie IVc-IVc in 
Fig. 4b) ist; 

schematische Ansichten eines Aus- 
schnitts eines Quertrdgers gemaB 
einem weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiei, wobei Fig. 5a) eine Seitenan- 
sicht und Fig. 5b] ein Schnitt entlang 
der Linie Vb-Vb in Fig. 5a) ist; 

eine perspektivische Darstellung 
eines Ausschnittes eines Quertrd- 
gers gemdB einem weiteren Ausfuh- 
rungsbeispiei. wobei der 
Profilabschnitt grOBeren Quer- 
schnitts der Ubersichtlichkeit halber 
weggelassen ist; und 

Fig. 2c), Fig. 3c) bzw. Fig. 4c) ent- 
sprechende Querschnittsdarstellun- 
gen von Quertrdgern gemSB 
weiteren Ausfuhrungsbeisptelen. 


[0035] In Fig. 1 ist ein mit dem allgemeinen Bezugs- 
zeichen 10 versehener Quertrdger in einer perspektivi- 
schen Gesamtansicht dargestellt. 
[0036] Der Quertrdger 10 dient in einem nicht dar- 
gestellten Kraftfahrzeug zur Aussteifung einer ebenfalls 
nicht dargestellten Instrumententafel. Der Quertr^ger 
10 Ist Teil der Fahrzeugkarosserie und im Bereich unter- 
halb der Windschutzscheibe zwischen den vertikal ver- 
laufenden A-Sdulen angeordnet. 
[0037] Der Quertrdger 10 weist einen ersten Profil- 
abschnitt 12 und einen zweiten Profilabschnitt 14 auf. 
Der erste Profilabschnitt 12 wird aus einem Rohrprofil 
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runden Querschnitts gebildet. Der zweite Profilabschnitt 
wird aus einem Kastenprofil gebildet. wobei der zweite 
Profilabschnitt 14, wie aus Fig. 1 hervorgeht. einen grO- 
Beren Querschnitt aufweist als der erste Profilabschnitt 
12. Der zweite Profilabschnitt 14 in Form des l^sten- 
profils ist ebenfalls als Hohlproffl ausgebildet. In einem 
Bereich 15 besteht ein Sprung bezOglich des Quer- 
schnitts des ersten Profilabschnrttes 12 und des zwei- 
ten Profilabschnittes 14. 

[0038] Die beiden Profilabschnitte 12 und 14 wei- 
sen im AusfQhrungsbeispiel jeweils fur sich einen Qber 
ihre Ldnge im wesentlichen gleichmdBigen Querschnitt 
auf. Der erste Profilabschnitt 12 und der zweite Profilab- 
schnitt 14 sind in Ldngsrlchtung des Quertrdgers in 
axialer Verldngerung zueinander angeordnet. 
[0039] Der QuertrSger 1 0 weist weiterhin Seitenhal- 
ter 16 und 18 auf, mit denen der QuertrSger 10 an den 
zuvor genannten A-Sdulen des Fahrzeugrahmens befe- 
stigt wird. Ferner sind mittlere Halter 20 und 22 an dem 
Quertrdger 10 vorgesehen, die der Befestigung an einer 
Mittelkonsole (Tunnel) des Kraftfahrzeuges dienen. 
Weitere Halter 24 und 26 sind an dem Quertrdger 10 
zur Befestigung eines Bei^hrer-Alrbags an dem Quer- 
trdger 10 vorgesehen. SchlieBlich sind an dem zweiten 
Profilabschnitt 14 Halter 28 bzw. 30 befestigt, die zur 
Befestigung der Telle der Lenkeinrichtung des Kraftfahr- 
zeuges dienen. 

[0040] Wie hiernach noch naher beschrieben wird, 
sind der erste Profilabschnitt 12 Meineren Querschnitts 
und der zweite Profilabschnitt 14 gr03eren Querschnitts 
Qber zumindest eine Teiliange Qberlappend angeordnet. 
Der Oberlappungsbereich kann sich Qber die gesamte 
Ldnge des zweiten Profilabschnitts 14 grOBeren Quer- 
schnitts erstred^en. Zumindest im Oberlappungsbe- 
reich sind die Profilabschnitte 12 und 14 durch 
zumindest ein stan'es Verbindungsteil in zumindest 
einer Richtung quer zur Ldngsrichtung des Quertrdgers 
10 miteinander verbunden, wie hiernach anhand der 
AusfOhrungsbeispiele gemdB Fig. 2 bis 9 ndher erldu- 
tertwird. 

[0041] In Fig. 2a) bis c) ist ein weiterer Quertrdger 
ausschnittsweise dargestellt. der einen ersten Profilab- 
schnitt 32 kleineren Querschnitts und einen zweiten 
Profilabschnitt 34 grOBeren Querschnitts aufweist. Der 
erste Profilabschnitt 32 kleineren Querschnitts ist wie- 
derum als Rohrprofll ausgebildet, wdhrend der zweite 
Profilabschnitt 34 grOBeren Querschnitts als Kastenpro- 
fil mit etwa trapezfOrmigem Querschnitt ausgebildet ist. 
[0042] Der erste Profilabschnitt 32 kleineren Quer- 
schnitts ist mit einem Endabschnitt 36, der einstuckig 
mit dem Qbrigen Teil des ersten Profilabschnitts 32 ver- 
bunden Ist, in den zweiten Profilabschnitt 34 Qber eine 
Teilldnge desselben eingefuhrt. In dem zweiten Profil- 
abschnitt 34 Ist der Endabschnitt 36 in einer Ecke posi- 
tioniert, so daB der Endabschnitt 36 mit einer ersten 
Mantellinie 38 und einer zweiten Mantellinie 40 an der 
Innenseite des Profilabschnitts 34 aniiegt. An den Man- 
tellinien 38 bzw. 40 Ist der Endabschnitt 36 mit dem 


zweiten Profilabschnitt 34 verschweiBt. Zur Erleichte- 
rung des AnschweiBens des Endabschnittes 36 an dem 
zweiten Profilabschnitt 34 kann im Bereich der Mantelli- 
nie 38 bzw. der Mantellinie 40 das Kastenprofil des 
5 zweiten Profilabschnittes 34 geschlitzt ausgef uhrt sein. 

[0043] Der erste Profilabschnitt 32 Ist mit dem zwei- 
ten Profilabschnitt 34 weiterhin Qber ein starres Vert}in- 
dungsteil 42 hier in zwei Richtungen quer zur 
Ungsrichtung des Profilabschnittes 32 bzw. des Profil- 

10 abschnittes 34 verbunden. 

[0044] Das Verbindungsteil 42 ist in Form eines zu 
einem Winkel gebogenen Stegbleches ausgebildet. An 
einer BerQhrungslinie 44 zwischen dem Verbindungsteil 
42 und dem Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnit- 
ts tes 32 sind beide Telle miteinander verschweiBt. Endab- 
schnitte des Verbindungsteils 42 sind in Schlltzen 46 
und 48 des zweiten Profilabschnittes 34 eingesetzt und 
dort mit dem zweiten Profilabschnitt 34 verschweiBt 
[0045] Ferner ist der zweite Profilabschnitt 34 an 

20 einer dem ersten Profilabschnitt 32 zugewandten Stirn- 
seite durch einen ebenfalls zur biegesteifen Verbindung 
zwischen dem ersten Profilabschnitt 32 und dem zwei- 
ten Profilabschnitt 34 beitragenden Deckel 50 ver- 
schlossen. Der Deckel 50 ist als Manschette 

25 ausgebildet, die eine Offnung 52 aufweist, durch die der 
Endabschnitt 36 des ersten Profilabschnittes 32 durch- 
gefuhrt ist Der Deckel 50 liegt an der Stirnseite des 
zweiten Profilabschnittes 34 an und kann mit diesem 
verschweiBt sein, wobei zusatzlich in dem Deckel 50 

30 innenseitig eine Rille zur Aufnahme der Stirnseite des 
zweiten Profilabschnittes 34 vorgesehen sein kann. 
[0046] Um den ersten Profilabschnitt 32 mit dem 
zweiten Profilabschnitt 34 zu veitinden, wird zun^chst 
das Verbindungsteil 42 an den Endabschnitt 36 des 

35 ersten Profilabschnittes 32 angeschweiBt. Die Anord- 
nung aus dem Endabschnitt 36 und dem damit verbun- 
denen Verbindungsteil 42 wird dann in den zweiten 
Profilabschnitt 34 Qber die gewunschte Teilldnge einge- 
schoben, wonach die freien Enden des Verbindungstei- 

40 les 42 mit dem zweiten Profilabschnitt 34 von auBen 
durch die Schlitze 46 und 48 zusammengeschwelBt 
werden kOnnen. Der Deckel 50, der vor dem Verbinden 
des Verbindungsteiles 42 mit dem Endabschnitt 36 auf 
den ersten Profilabschnitt 32 aufgeschoben wurde, 

45 kann danach mit der Stirnseite des zweiten Profilab- 
schnittes 34 fest verbunden werden. 
[0047] In diesem AusfQhrungsbeispiel sind der 
erste Profilabschnitt 32. der zweite Profilabschnitt 34 
und das Verbindungsteil 42 aus Stahl gefertigt. 

so [0048] Das in Fig. 3a) bis c) dargestellte AusfQh- 
rungsbeispiel ist gegenQber dem vorherlgen AusfQh- 
rungsbeispiel dahingehend abgewandelt, daB der erste 
Profilabschnitt 32, mit dem zweiten Profilabschnitt 34 
Qber ein Verbindungsteil 54 verbunden ist, wobei sich 

55 das Verbindungsteil 54 nicht nur Qber den eigentlichen 
Oberlappungsbereich zwischen dem Endabschnitt 36 
des ersten Profilabschnittes 32 mit dem zweiten Profil- 
abschnitt 34 erstreckt, sondern aus dem zweiten ProfQ- 
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abschnitt 34 herausragt. Ein Endabschnitt 56 des 
Verbindungsteiles 54 ist dabei sich nach auBen verjQn- 
gend ausgebifdet. 

[0049] Dadurch, daf) sich das Verbindungsteil 54 
uber einen Idngeren Teilbereich des ersten Profilab- s 
schnittes 32 erstreckt, wind die Biegestelfigkeit der Ver- 
bindung zwischen dem ersten Profilabschnitt 32 und 
dem zwerten Profilabschnitt 34 verbessert. Durch die 
Ausgestaltung des Verbindungsteiles 54 wird bei die- 
sem Ausfuhrungsbeispiel auf den AbschiulSdeckel 50 io 
gemai3 Fig. 2 verzichtet. 

[0050] Eine weitere besonders gOnstige Abwand- 
lung der beiden vorherigen AusfQhrungsbeispiele 
gemdB Fig. 2 und 3 ist in Fig. 4a) bis c) dargestellt. Bei 
diesem AusfOhrungsbeispiel wind die Verbindung zwi- is 
schen dem ersten Profilabschnitt 32 und dem zweiten 
Profilabschnitt 34 Ober ein Verbindungsteil 58 in Form 
eines Rohrprofilstuckes gebiidet. Dieses Rohrprofil- 
stuck kann aus dem ersten Profilabschnitt 32, das bei 
der Herstellung eines Quertrdgers Qblicherweise als 20 
Meterware hergestelit wird, abgeldngt werden. so da3 
das Verbindungsteil 58 besonders kostengunstig herge- 
stelit werden kann. 

[0051] Wie in Fig. 2b) ferner mit doppelpunktiert 
unterbrochenen Linien dargestellt ist, kann der erste 25 
Profilabschnitt 32 auch mit einer grOBeren Uberlap- 
pungsldnge mit dem zweiten Profilabschnitt 34 in die- 
sen eingefuhrt werden, urn eine hdhere Biegestelfigkeit 
zu erreichen. Dies kann ebenso in den Ausfuhrungsbei- 
splelen gemaB Rg. 3 und 4 vorgesehen werden. 30 
Ebenso kOnnen die Verbindungsteile 42 in Fig. 2, 54 in 
Fig. 3 und 58 In Fig. 4 Idnger ausgebildet sein. sich 
bspw. durch den gesamten zweiten Profilabschnitt 34 
hindurch erstrecken, oder wie das Verbindungsstuck 54 
in Fig. 3 auf dem Profilabschnitt 32 auslaufen. 35 
[0052] Das Verbindungsteil 58 in Form des Rohr- 
profilstuckes ist mit dem Endabschnitt 36 des ersten 
Profilabschnittes an einer Mantellinie 59 und mit zwei 
weiteren Mantellinien 61 bzw. 63 mit der Innenseitedes 
zweiten Profilabschnittes 34 verbunden. 40 
[0053] In Rg. 5a) und b) ist dargestellt daB sich mit 
dem erf indungsgemdBen Verfahren auch ein erster Pro- 
filabschnitt 62 in Form eines Rohrprof ils Weineren Quer- 
schnitts mit einem zweiten Profilabschnitt 64 in Form 
eines Rechteckprofils grOBeren Querschnitts biegesteif 45 
verbinden laBt. 

[0054] Dazu ist ein Endabschnitt 65 des ersten Pro- 
filabschnittes 62 wiederum In den zweiten Profilab- 
schnitt 64 eingefuhrt. Die Verbindung zwischen dem 
ersten Profilabschnitt 62 und dem zweiten Profilab- so 
schnitt 64 wird mitteis Verbindungsteilen 66 und 68 
bewerkstelligt. die in Form von Manschetten ausgebil- 
det sind. 

[0055] Diese Manschetten weisen eine durchge- 
hende Offnung 70 auf. durch die der Endabschnitt 65 55 
des ersten Profilabschnittes 62 durchgefOhrt ist. Die 
Offnung 70 ist an die AuBenkontur des ersten Profilab- 
schnittes 62 angepaBt. In dem gezeigten AusfQhrungs- 
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beispiel ist die Offnung 70 somit rund ausgebildet. so 
daB der Endabschnitt 65 formschlQssig in der Offnung 
70 aniiegt und in dieser mit den Verbindungsteilen 66 
und 68 stoffschlussig verfounden ist. 

[0O56] Eine AuBenkontur der Verbindungsteile 66 
bzw. 68 ist dagegen an die Innenkontur des zweiten 
Profilabschnittes 64. die in dem gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel rechteckig ist, angepaBt, so daB die Verbin- 
dungsteile 66 und 68 ailseitig an der Innenwand des 
zweiten Profilabschnittes 64 aniiegen und mit dieser 
bspw. durch SchwelBen stoffschlQssig verbunden wer- 
den kOnnen. 

[0057] Die Offnung 70 kann in den Verbindungstei- 
len 66 und 68 so angeordnet seIn, daB der erste Profil- 
abschnitt 62 koaxial zur Ldngsmittelachse des zweiten 
Profilabschnittes 64 verlduft, die Offnung kann jedoch 
auch so positioniert sein, daB eine exzentrische Anord- 
nung zwischen dem ersten Profilabschnitt 62 und dem 
zweiten Profilabschnitt 64 ermOglicht wird, wie in Fig. 
5b) dargestellt ist. 

[0058] In Fig. 6 ist in werterer Abwandlung zu den 
Ausfiihrungsbeispielen gemdB Fig. 2 bis 4 dargestellt. 
daB auch der erste Profilabschnitt 32 in Form des Rohr- 
prof Ils mit dem in Fig. 6 nicht dargestellten zweiten Pro- 
filabschnitt 34 in Form des trapezfOrmigen Kastenprof ils 
uber Verbindungsteile 72 in Form von Manschetten 
dhnlich zu dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 5 verbunden 
werden kann, wobei die Verbindungsteile 72 dement- 
sprechend eine trapezfOrmige AuBenkontur aufweisen, 
die der trapezfOrmigen Innenkontur des zweiten Profil- 
abschnittes 34 entsprlcht. 

[0059] In Fig. 7 bis 9 sind schlieBlich noch weitere 
AusfQhrungsbeispiele dargestellt. die mOgliche Arten 
der Verbindung von Profilabschnitten unterschiedlichen 
Querschnitts, d.h. unterschiedlicher QuerschnittsgrOBe 
und/oder unterschiedlicher Querschnittsform zur Her- 
stellung von Quertrdgern zeigen. 
[0060] In Fig. 7 ist ein erster Profilabschnitt 74 run- 
den Querschnitts in Form eines Rohrprofils mit einem 
zweiten Profilabschnitt 76 dreieckigen Querschnitts in 
Form eines Kastenprofils uber ein Verbindungsteil 78 in 
Form eines etwa rechtwinklig abgebogenen Stegble- 
ches verbunden. 

[0061] Fig. 8 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, das 
sich insbesondere zur Herstellung eines Quertrdgers 
aus einem Leichtmetall, wie Aluminium eignet. Ein 
erster Profilabschnitt 80 runden Querschnitts aus Alu- 
minium Ist mit einem zweiten Profilabschnitt 82 sich. wie 
bei den vorherigen AusfOhrungsbeispielen Qberlappend 
verbunden. Zur blegesteifen Verbindung des ersten 
Profilabschnittes 80 mit dem zweiten Profilabschnitt 82. 
der ebenfalls aus Aluminium gefertigt ist, wird ein Ver- 
bindungsteil 84 in Form eines StrangpreBprofiles ver- 
wendet. Das als StrangpreBprofil ausgebildete 
Vertindungsteil 84, das ebenfalls aus Aluminium gefer- 
tigt ist, weist einen zylindrischen Abschnitt 86 auf, der 
mit dem ersten Profilabschnitt 80 Ibrmschlussig und 
StoffschlQssig verbunden ist. Das Verbindungsteil 84 
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weist ferner in mehreren Richtungen quer zur LSngs- 
richtung der Profilabschnltte 80 und 84 verlaufende 
Stege auf. die eine biegesteife Verbindung auch im 
Falle der Fertigung des Quertrdgers aus Aluminium 
gewdlirleisten. 

[0062] Besonders gunstig ist es, wenn das Verbin- 

dungsteil 84 zusammen mit dem Profilabschnitt 82 in 
einem einzigen Fertigungsgang als Strangpre3profil 
hergestelK wird. so daB dann iediglich noch die einstuk- 
kige Anordnung aus dem Profilabschnitt 82 und dem 
Verbindungsteil 84, die also zusammen ein einziges 
Strangpre8prof ii bilden, mit dem Profilabschnitt 80 ver- 
bunden werden mu8. 

[0063] Diese Vorgehensweise, n^mlich das zumin- 
dest eine Verbindungsteil und den Profilabschnitt grO- 
Beren Querschnitts einstuckig als StrangpreBprofil 
herzustellen, IdBt sich bei entsprechender Materialwahl 
naturlich auch auf die vorherigen Ausfuhrungsbeispiele 
gemdB Fig. 1 bis 7 und bei dem nachfblgenden Ausfuh- 
rungsbeispiel gemdB Fig. 9 anwenden. 
[0064] In Fig. 9 ist schlieBlich noch ein letztes Aus- 
fuhrungsbelspiel dargestellt, bei dem ein erster Profil- 
abschnitt 88 mit einem zweiten Profilabschnitt 90 Qber 
mehrere Verbindungsteile 92 verbunden ist. die als ein- 
fache SpundwSnde ausgebiidet sind und eine stabilisie- 
rende biegesteife Verstrebung zwischen dem ersten 
Profilabschnitt 88 und dem zweiten Profilabschnitt 90 
bewirken. Diese Ausgestaltung der Verbindung zwi- 
schen dem ersten Profilabschnitt 88 und dem zweiten 
Profilabschnitt 90 eignet sich wiederum besonders bei 
Quertrdgern, die insgesamt aus Stahl gefertigt werden. 
[0065] Die zuvor beschriebenen AusfOhrungsbei- 
spiele zeigen nur einen kleinen Ausschnitt an Mdglich- 
keiten. einen Quertrdger herzustellen. der Qber seine 
LSnge unterschiedliche Profilquerschnitte aufweist. Mit 
dem erfindungsgemdBen Verfahren lassen sich Quer- 
trdger aus Profilabschnitten beliebiger Querschnitts- 
form und QuerschnittsgrdBe kostengunstig herstellen, 
ohne daB ein nach dem erfindungsgemftBen Verfahren 
hergestelHer Quertrager Verluste bezQglich seiner Bie- 
gesteifigkeit erieidet. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Quertrdgers (10) 
zur Aussteifung einer Instrumententafel eines Kraft- 
fahrzeuges, wobei der herzustellende QuertrSger 
(10) zumindest zwei in axialer Verl&ngerung ange- 
ordnete Profilabschnltte (12, 14; 32, 34; 62, 64; 74. 
76; 80, 82; 88, 90) unterschiedlichen Querschnitts 
aufweist. dadurch gekennzeichnet. daB der Profil- 
abschnitt (12; 32; 62; 74; 80; 88) Weineren Quer- 
schnitts Qber zumindest eine Teilldnge mit dem 
Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) grOBeren 
Querschnitts uberlappend angeordnet wird, und 
daB die Profilabschnitte (12. 14; 32, 34; 62, 64; 74, 
76; 80. 82; 88, 90) im Uberlappungsbereich durch 
zumindest ein starres Verbindungsteil (42; 54; 58; 


66; 72; 78; 84; 92) in zumindest einer Richtung quer 
zur Ldngsrichtung des Quertrdgers (10) miteinan- 
der verbunden werden. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Profilabschnitt Meineren (12; 32; 
62; 74; 80; 88) Querschnitts zumindest teilweise in 
den Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) grOBeren 
Querschnitts eingefuhrt wird und anschlieBend mit- 

10 tels des zumindest einen Verbindungsteils (42; 54; 
58; 66; 72; 78; 84; 92) mit dem Profilabschnitt (14; 
34; 64; 76; 84; 90) grOBeren Querschnitts verbun- 
den wird. 

IS 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Profilabschnitte (12, 14; 
32. 34; 62, 64; 74, 76; 88, 90) aus Stahl gefertigt 
sind, wobei dann die Profilabschnitte (12, 14; 32, 
34; 62, 64; 74, 76; 88, 90) mittels zumindest eines 

20 Verbindungsteils (42; 54; 58; 66; 72; 78; 92) in 
Form einer Spundwand. eines Stegbleches Oder 
Profilteiles mitelnander verbunden werden, das mit 
den Profilabschnitten (12. 14; 32, 34; 62, 64; 74, 76; 
88, 90) durch SchweiBen, LOten, Kleben oder der- 

25 gleichen stoffschlussig verl)unden wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Profilabschnitte (80, 82) 
aus einem Leichtmetall. insbesondere Aluminium, 

30 einer Aluminium- oder Magnesiumlegierung gefer- 
tigt sind, wobei dann die Profilabschnitte (80, 82) 
mittels zumindest eines Verbindungsteils (84) in 
Form eines StrangpreBprofils, einer Spundwand. 
eines Stegbleches oder Profilteils miteinander ver- 

35 bunden werden, das mit den Profilabschnitten (80, 
82) durch SchweiBen, Ldten, Kleben oder derglei- 
chen stoffschlQssig verbunden wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
40 gekennzeichnet. daB in den Profilabschnitt (34) 

grOBeren Querschnitts und/oder in den Profilab- 
schnitt (32) Meineren Querschnitts zumindest ein 
Schlitz (46, 48) eingebracht wird, in den das zumin- 
dest eine Verbindungsteil (42) eingesetzt wird. 

45 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Profilabschnitt (14; 34; 
64; 76; 82; 90) grOBeren Querschnitts zusammen 
mit dem zumindest einen Verbindungsteil (42; 54; 

so 58; 66; 72; 78; 84; 92) einstOckig als StrangpreB- 
profil hergestellt wird. 

7. Quertrdger (10) zur Aussteifung einer Instrumen- 
tentafel eines Kraftfahrzeuges, mit zumindest zwei 

55 in axialer Verldngerung angeordneten Profilab- 
schnitten (12, 14; 32, 34; 62. 64; 74, 76; 80. 82; 88. 
90) von^nander unterschiedlichen Querschnitts. 
dadurch gekennzeichnet. daB der Profilabschnitt 
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(12; 32; 62; 74; 80; 88) Weineren Querschnitts Ober 
zumindest eine Teilldnge mit dem Profilabschnitt 
(14; 34; 64; 76; 84; 90) grOBeren Querschnitts Qber- 
lappend angeordnet ist, und daB die Profiiab- 
schnitte (12, 14; 32. 34; 62. 64; 74. 76; 80. 82; 88, 5 
90) zumindest Im Oberlappungsbereich durch 
zumindest ein starres Verbindungsteil (42; 54; 58; 
66; 72; 78; 84; 92) in einer Richtung quer zur 
Ldngsrichtung miteinander verbunden sind. 

10 

8. Quertrager nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. da3 der Profilabschnitt (1 2; 32; 62; 74; 80; 
88) Meineren Querschnitts zumindest teilweise in 
den Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; 84; 90) grOBeren 
Querschnitts eingefOhrt ist und anschlieBend mit- is 
teis des zumindest einen Verbindungsteils (42; 54; 

58; 66; 72; 78; 84; 92) mit dem Profilabschnitt (14; 
34; 64; 76; 84; 90) grOBeren Querschnitts verbun- 
den ist. 

20 

9. Quertrdger nach Anspruch 7 oder 8. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Profilabschnitte (12, 14; 
32, 34; 62. 64; 74, 76; 88. 90) aus Stahl gefertigt 
sind. wobei dann die Profilabschnitte (12, 14; 32, 

34; 62, 64; 74. 76; 80. 82; 88. 90) mittels zumindest 25 
eines Verbindungsteils (42; 54; 58; 66; 72; 78; 92) . 
in Form einer Spundwand. eines Stegbleches oder 
Profilteils miteinander verbunden sind. das mit den 
Profilabschnitten (12. 14; 32. 34; 62. 64; 74. 76; 88. 
90) durch SchweiBen oder dergleichen stoffschlQs- 30 
sig verbunden ist. 

10. Quertrager nach Anspruch 7 oder 8. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Profilabschnitte (80, 82) 
aus einem Leichtmetall. insbesondere Aluminium, 
einer Aluminium- oder Magnesiumlegierung gefer- 
tigt sind, wobei dann die Profilabschnitte (80, 82) 
mittels zumindest eines Verbindungsteils (84) in 
Form eines StrangpreBprofils. einer Spundwand, 
eines Stegbleches oder Profilteils miteinander ver- 
bunden sind. das mit den Profilabschnitten (80. 82) 
durch SchweiBen, LOten, Kleben oder dergleichen 
stoffschlussig verbunden ist. 

11. Quertrager nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den Profilabschnitt (34) 
grdBeren Querschnitts und/oder in den Profilab- 
schnitt (32) kteineren Querschnitts zumindest ein 
Schlitz (46. 48) vorhanden ist. in dem das zumin- 
dest eine Veifoindungsteil (42) eingesetzt Ist. 

12. Quertrager nach einem der Anspnjche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Profilabschnitt 
(12; 32; 62; 74; 80; 88) Weineren Querschnitts ein 
Rohrprofil und der Profilabschnitt (14; 34; 64; 76; ss 
84; 90) grOBeren Querschnitts ein Kastenprofil mit 
rechteckigem, trapezfOrmigen, dreieckigem oder 
ahnlichen Querschnitt ist. 


13. Quertrager nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Verbindungsteil (66. 
68; 72) als Manschette ausgebildet ist, die eine Off- 
nung aufweist. durch die das Rohrprofil durchge- 
fuhrt ist und deren AuBenkontur an die innenkontur 
des Kastenprofils angepaBt ist. 

14. Quertrager nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Verbindungsteil (58) 
als Rohrprofilstuck ausgebildet ist, das mit einer 
Mantellinie (59) mit dem Rohrprofil verbunden und 
mit zumindest einer weiteren Mantellinie (61. 63) 
mit dem Kastenprofil verbunden ist. 

15. Quertrager nach einem der AnsprQche 7 bis 14. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Profilabschnitt 
(14; 34; 64; 76; 82; 90) grOBeren Querschnitts 
zusammen mit dem zumindest einen Verbindungs- 
teil (42; 54; 58; 66; 78; 84; 92) als einstuckiges 
StrangpreBprofil gefertigt ist. 


35 
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